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This research is focused on the Quality Control Cylinder Comp Analysis of motorcycles in 
maintaining product quality according to consumer needs and desires. The research was conducted 
at PT.X which is engaged in manufacturing, and distributor of X brand motorbikes. The problems 
that are in this study include; Incoming Quality Control (IQC), Process Quality Control (IPQC), and 
Outgoing Quality Assurance (OQA). The purpose of this research is to ensure that all materials or 
suppliers comply with the specified standards before being used in the production process, assisting 
the quality control system during the production process to wait and problems that may arise during 
the production process, and ensure that the products to be sent are free from defects. before reaching 
the customer. This research uses descriptive qualitative method. The type of data used is primary 
data. Primary data collection uses interview techniques, so that information can be obtained 
according to the company. The results of research and data collection show that the quality control 
in maintaining the quality of the Comp Cylinder starting from Incoming Quality Control (IQC), In 
Process Quality Control (IPQC), and Outgoing Quality Assurance (OQA) in accordance with the 
SOP and specifications of PT. X. 
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  PENDAHULUAN 
 
PT.X merupakan perusahaan manufaktur bergerak dibidang otomotif yang memproduksi 
spare part dan sepeda motor. Salah satu spare part yang diproduksi adalah Cylinder Comp. Cylinder 
Comp merupakan salah satu part penting pada mesin sepeda motor. Pertumbuhan pasar otomotif 
yang semakin pesat mendorong PT.X untuk bersaing dengan perusahaan-perusahan lain.  
Peningkatan kualitas merupakan faktor kunci menuju kesuksesan bisnis, pertumbuhan, dan 
peningkatan daya saing. Perusahaan yang mengutamakan kualitas sebagai strategi andalan akan 
mempunyai nilai tambah tersendiri dibandingkan dengan pesaingnya dalam pasar. Kualitas produk 
yang baik merupakan faktor penting dalam penentuan kepuasan konsumen yang  dapat memenuhi 
keinginan dan kebutuhan costumer, sehingga sangat penting bagi perusahaan untuk tetap menjaga 
kualitas dalam bersaing dengan perusahaan lain (Kadek & Sari, 2018). Perusahaan harus 
memaksimalkan kualitas produk melalui proses pelaksanaan quaity control (Choir, 2018). Ketika 
costumer merasa puas terhadap suatu produk akan semakin besar kemungkinan untuk membeli lagi 
produk tersebut di masa yang akan dating  (Putro et al., 2014).  
Pentingnya penerapan quaity control pada perusahaan berpengaruh besar dalam 
mempertahankan kualitas agar sesuai dengan yang diharapkan costumer. Menurut (Polomarto et al., 
2013) keuntungan mengimplementasikan pengendalian kualitas diantaranya perusahaan dapat 
melakukan peningkatan kualitas produk atau jasa, meningkatkan produktivitas dengan mengurangi 
produk yang cacat, mengantisipasi ketidaksesuaian dalam proses produksi sehingga produk yang 
dihasilkan tetap sesuai dengan standar dan spesifikasi yang telah ditentukan perusahaan, 
menghilangkan biaya yang tidak perlu pada saat proses produksi, serta memperoleh kenaikan profit. 
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Sehingga, dapat mengurangi adanya produk cacat dan akhir, sehingga jumlah produksi dan 
pendapatan perusahaan tidak mengalami penurunan (Natasya, 2012). 
Selama proses produksi masih ditemukan Cylinder Comp yang defact. Produk dinyatakan 
defact jika produk tidak sesuai dengan spesifikasi dan standar kualitas produk yang sudah ditentukan 
perusahaan. Defact dapat terdeteksi saat masih dalam bentuk raw material sebelum mengalami 
proses produksi, saat proses produksi berlangsung, dan setelah proses produksi. Dalam pelaksanaan 
quality control perusahaan menetapkan standar yang tepat untuk suatu produk. Standar kualitas 
produk manufaktur meliputi bahan baku, proses produksi, produk jadi hingga produk sampai ke 
tangan costumer (Wardani, 2015).  
Berdasarkan permasalahan yang dihadapi PT.X, maka perlu dilakukan quality control yang 
meliputi; Incoming Quality Control (IQC), In Process Quality Control (IPQC), dan Outgoing 
Quality Assurance (OQA). Adapun tujuan penelitian ini adalah memastikan bahwa semua raw 
material atau produk yang datang dari supplier ses uai dengan standar yang ditentukan sebelum 
digunakan dalam proses produksi, mengatur sistem quality control selama proses produksi untuk 
mendeteksi dan menangani masalah yang mungkin timbul selama proses produksi berlangsung, dan 
memastikan produk yang akan dikirim bebas dari defect sebelum sampai kepada costumer.  
Pengertian Quality Control 
Menurut (Douglas C. Montgomery, 2012) kualitas merupakan satu faktor keputusan konsumen yang 
paling penting dalam pemilihan produk atau jasa yang bersaing. Quality control (pengendalian 
kualitas) merupakan kegiatan manajemen kualitas untuk menjaga dan mengarahkan agar kualitas 
produk sesuai sebagaimana yang telah direncanakan perusahaan (Syarif & Elmas, 2017). Menurut 
(Sulaeman, 2014) quality control (pengendalian kualitas) merupakan  sistem verifikasi dan 
pengendalian derajat kualitas produk atau proses yang dikehendaki dengan melakukan perencanaan, 
pemakaian peralatan yang sesuai, inspeksi yang terus menerus, dan tindakan korektif jika diperlukan. 
Quality control dapat diartikan kegiatan yang bertujuan untuk mengawasi dan mengontrol suatu 
proses agar sesuai dengan standar perusahaan yang telah direncanakan.  
 
Cakupan Proses Quality Control 
Adapun proses quality control yang dicakup, sebagai berikut: 
a. Incoming Quality Control 
Incoming Quality Control bertujuan memastikan bahwa semua material atau produk yang 
datang dari supplier sesuai dengan standar yang ditentukan sebelum digunakan dalam proses 
produksi, serta untuk memastikan bahwa semua produk sampling dari subcont sesuai dengan 
standar yang ditentukan sebelum dikirim ke customer. Prosedur ini mencakup inspeksi atau 
pengecekan material atau produk dari supplier. 
b. Inprocess Quality Control 
Inprocess Quality Control bertujuan untuk memastikan bahwa produk melalui sampling 
yang sedang berjalan sesuai dengan standar yang ditentukan. Prosedur ini mencakup inspeksi atau 
pengecekan proses produksi yang sedang berjalan. 
c. Outgoing Quality Control 
Outgoing Quality Control adalah untuk memastikan bahwa produk sampling hasil produksi 
sesuai dengan standar yang ditentukan. Prosedur ini mencakup inspeksi atau pengecekan end 
product hasil produksi sebelum dimasukkan kedalam dikirim ke customer. 
 
Faktor-Faktor Quality Control 
Menurut (Feigenbaum,1992) dalam (Tupan & Hatumena, 2017), kualitas produk secara langsung 
dipengaruhi oleh 9 faktor dasar (9M), yaitu: 
1. Market (Pasar)  
2. Money (Uang)  
3. Management (manajemen) 
4. Men (Manusia) 
5. Motivation (Motivasi) 
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6. Material (bahan) 
7. Machine and Mecanization (Mesin dan Mekanise)  
8. Modern Information Methode (Metode Informasi Modern)  
9. Mounting Product Requirement (Persyaratan Proses Produksi) 
 
Pendekatan  Quality Control  
Menurut (Sofjan Assauri, 1998) dalam (Bakhtiar et al., 2013), untuk melaksanakan quality 
control dalam suatu perusahaan maka manajemen perusahaan perlu menerapkan pengendalian 
kualitas melalui langkah sebagai berikut: 
1. Kemampuan proses. Proses harus sesuai batasan disesuaikan dengan kemampuan proses. 
2. Spesifikasi yang berlaku, memastikan apakah spesifikasi dapat diberlakukan ditinjau dari 
kemampuan proses dan kebutuhan atau keinginan konsumen pada produk tersebut.  
3. Tingkat ketidaksesuaian yang dapat diterima. Tingkat ketidaksesuaian bergantung pada 
banyaknya produk diluar standar yang telah ditentukan.   
4. Biaya kualitas, dalam menerapkan quality control, biaya berpengaruh dalammenghasilkan 
produk yang berkualitas. 
5. Biaya Pencegahan atau prevention cost, biaya ini merupakan biaya yang terjadi untuk mencegah 
terjadinya kerusakan produk yang dihasilkan. 
6. Biaya Deteksi atau Penilaian atau Detection atau Appraisal Cost adalah biaya yang timbul untuk 
menentukan apakah produk atau jasa yang dihasilkan telah sesuai dengan persyaratan-
persyaratan kualitas sehingga dapat menghindari kesalahan dan kerusakan sepanjang proses 
produksi. 
7. Biaya Kegagalan Internal atau Internal Failure Cost merupakan biaya yang terjadi karena 
adanya ketidaksesuaian dengan persyaratan dan terdeteksi sebelum barang atau jasa tersebut 
dikirim ke pihak luar atau pelanggan atau konsumen. 
 
Pengertian Cylinder Comp 
Blok silinder dan ruang engkol merupakan bagian utama dari motor bakar. Bagian-bagian lain 
dari motor dipasangkan di dalam atau pada blok silinder, sehingga terbentuk susunan motor yang 
lengkap. Pada blok silinder ini terdapat lubang silinder yang berdinding halus, dimana torak bergerak 
bolak-balik dan pada bagian sisi-sisi blok silinder dibuatkan sirip-sirip maupun lubang-lubang mantel 
air pendingin yang digunakan untuk pendinginan motor. Fungsi blok silinder (Cylinder Comp) pada 
motor adalah sebagai tempat  untuk menghasilkan energi panas dari proses pembakaran bahan bakar 






Penelitian ini adalah deskriftif kualitatif melalui teknik pengumpulan data wawancara dan 
observasi. Data yang digunakan merupakan data primer dan sekunder. 
Proses quality control dimulai dari Incoming Quality Control (IQC) dengan melakukan 
inspeksi raw material sebelum masuk kedalam proses produksi, selanjutnya In Process Quality 
Control (IPQC) untuk mengatur sistem quality control selama proses produksi sesuai dengan Standar 
Operasional Prosedur (SOP), standar kualitas, dan Work Sheet Inspection Result Data (WSIRD)  
Cylinder Comp yang dimiliki perusahaan. Outgoing Quality Assurance (OQA) merupakan proses 
inspeksi produk sebelum dikirimkan kepada costumer.  
Lokasi Penelitian 
Penelitian dilakukan di seksi casting dan machining plant 5 PT.X yang bertempat di 
Kabupaten Karawang.  
Metodologi 
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Populasi Dan Sampel 
Pengambilan sampel menggunakan teknik purposive sample, dipilih berdasarkan pertimbangan 
dan tujuan tertentu (Sugiyono, 2013). Sampel terdiri dari kepala seksi casting dan machining serta 
operator yang menangani langsung proses produksi Cylinder Comp. Alasan menggunakan teknik 
purposive sample karena sampel tersebut dianggap mengetahui kondisi secara menyeluruh proses 
produksi dan spesifikasi Cylinder Comp.  
 
Sumber Data 
Data yang digunakan dalam penelitian ini terdiri dari dua jenis data, yaitu data primer dan data 
sekunder. Data primer diperoleh melalui wawancara, observasi, dan dokumentasi. Data sekunder 
diperoleh melalui data Standar Operasional Prosedur (SOP), standar kualitas, dan Work Sheet 
Inspection Result Data (WSIRD)  Cylinder Comp yang dimiliki perusahaan  
 
 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
Berdasarkan pengamatan pada proses produksi dan   Cylinder Comp, maka dilakukan analisa 
dan pembahasan terhadap pengamatan tersebut. Analisa quality control dilakukan dengan 
Latar belakang masalah 
Rumusan masalah  
Studi literatur  
Pengumpulan data   
Data Primer    
Wawancara, observasi, dan 




Penelitian sebelumnya, Standar 
Operasional Prosedur (SOP), 
standar kualitas Cylinder Comp, 
dan Work Sheet Inspection 




Gambar 1. Diagram Alir Metodologi Penelitian 
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mengetahui flow process casting, flow process machining, diagram Supplier Input Process Output 
Costumer (SIPOC) pada seksi casting dan machining, Standar Kualitas Produk dan Work Sheet 
Inspection Result Data (WSIRD).   
Diagram SIPOC  
Proses produksi PT.X dilakukan berdasarkan production by process. Setiap proses dinanungi 
oleh seksi quality control tersendiri yang bertanggung jawab dalam memantau, menganalisis, 
meneliti, dan menguji produk pada setiap seksinya. Ruang lingkup SIPOC seksi casting dan 
machining dapat dilihat  pada Gambar 2 dan Gambar 3. 
 










Gambar 2. Diagram SIPOC seksi casting 
SUPLIER INPUT PROCESS OUTPUT CUSTOMER 







Gambar 3.Diagram SIPOC seksi machining 
Standar Kualitas Produk 
Area Cylinder Comp merupakan hal yang paling penting untuk dijaga mutu atau kualitasnya, 
maka diperlukan standar kualitas produk. Hal-hal yang dianggap penting oleh costumer (assembly). 
Part cacat (defect) yang lolos ke costumer (assembly) tidak akan dapat dilanjutkan operasinya. Part 
cacat (defect) yang terdeteksi saat proses assembly akan dilakukan claim part dan dikembalikan ke 
seksi machining (supplier dari assembly). Berikut ini pada Tabel 1. 
Tabel 1.Standar Kualitas Produk 
No Area Standar 
1A Diameter honing (Sleeve 
cylinder hole area) 
- Boleh ada blow hole dan Carbon Type. Blow hole 
yang diperbolehkan dengan catatan < Ø 1mm, 
jumlah blow hole ≤ 5 dengan jarak ≥ 30 mm 
1B Diameter honing (Sleeve 
Cylinder hole area) 
- Tidak boleh ada sama sekali blow hole dan 
Carbon Type 
- Tidak boleh ada sama sekali retak pada seluruh 
area Sleeve 
- Tidak boleh ada burs 
2 Area Sleeve Cylinder  a. Tidak boleh ada sama sekali retak pada seluruh 
area sleeve 
b. Tidak boleh ada burs/blister diseluruh 
permukaan sleeve 
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3 Cylinder Head contact face a. 3 mm dari tepi (stud bolt hole, Cam chain 
chamber dan Water cooling) tidak boleh ada 
blow hole 
b. Selain no. 3a 
- Diperbolehkan ada Blow Hole dengan max 
Ø1mm, dengan jarak antar blow hole min 
10mm dan jumlah max 5  
4 Crank case contact face a. 3 mm dari tepi (stud bolt hole, Cam chain 
chamber dan Water cooling) tidak boleh ada 
blow hole 
b. Standar umum 
-  Blow hole boleh ada dengan catatan < Ø 3mm, 
jumlah blow hole ≤ 5 dengan jarak ≥ 10 mm  
- Blow  hole boleh ada dengan catatan <Ø 1 mm 
,jumlah blow hole ≤ 10 dengan jarak ≥ 10 mm  
5 Jalur oil (Cylinder Head) dan 
Crank Case contact face 
- Jarak 3 mm sekitar bolt stud dan oil hole tidak 
boleh ada blow hole, bebas burrs dan scrap 
- Jalur oil hole tidak boleh buntu 
6 Daerah lubang ulir dan area 
permukaan ulir (ALL) 
a. Keropos diijinkan max Ø1 mm dengan jumlah 
max 2 buah 
b. Ulir tidak boleh ada burrs dan scrap  
7 Face Tensioner  - Permukaan face mill bebas dari scratch, dan 
cacat benturan  
8 Diameter Lifter Tensioner  - Pada dinding tidak diperbolehkan adanya Blow 
Hole, flow line, dan burry  
 
Proses Quality Control 
a. Incoming Quality Control (IQC) 
Raw material yang dugunakan sebagai bahan pembuatan Cylinder Comp berupa ingot yang 
berbahan aluminium (HD2) dan sleeve yang terbuat dari Ferro Carbon 200mph (FZ200). Bahan 
tersebut berasal dari supplier harus diperiksa terlebih dahulu. Raw material yang digunakan 
mempunyai standar yang harus dipastikan sudah memenuhi. Pemeriksaan yang dilakukan 
adalah pemeriksaan hardness material. 
b. In Process Quality Control (IPQC) 
Cylinder Comp diproduksi dengan melalui 2 proses, yaitu casting dan machining. Pada 
proses casting, bahan baku Cylinder Comp akan diproses menjadi dies (blank casting) lalu akan 
diperiksa dengan Check Visual 100% untuk memastikan dies (blank casting) siap untuk dikirim 
ke costumer casting (machining). Seluruh dies (blank casting) akan diperiksa satu persatu secara 
manual oleh operator. 
Dies (blank casting) yang sudah OK akan dikirim ke proses machining untuk dilanjutkan 
prosesnya hingga menjadi Cylinder Comp yang siap dirakit. Dies (blank casting) yang not good 
(NG) dan terdeteksi ke proses machining akan di dikembalikan ke casting yang disebut dengan 
claim next process. Dies (blank casting) akan melalui proses machining dan melewati 3 
pengecekan. Pengecekan kualitas pertama (Q1) adalah pengecekan ketinggian, yang kedua (Q2) 
pengecekan drilling, dan yang ketiga (Q3) final inspection. Pengecekan ketinggian mengambil 
sampel 1/10 produk yang dihasilkan pada periode waktu tertentu.  Pengecekan drilling 
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mengambil sampel 1/100 produk yang dihasilkan pada periode waktu tertentu. Final inspection 
mengambil sampel 1/100 produk yang dihasilkan pada periode waktu tertentu. 
c. Outgoing Quality Assurance (OQA) 
Cylinder Comp yang sudah lulus 3 tahap pengecekan saat proses (Inprocess) akan dikirim 
ke part center (PC) lalu dikirim ke costumer-nya, yaitu bagian assembly. Sebelum diantar ke 
PC Cylinder Comp akan diperiksa untuk terakhir kalinya di lab Coordinate Measure Machine 
(CMM) dengan sampel 1/Shift untuk memastikan koordinat Cylinder Comp. 
 
KESIMPULAN 
Proses quality control yang dilakukan PT.X meliputi Incoming Quality Control, Inprocess 
Quality Control, dan Outgoing Quality Control. Tujuan dari proses Incoming Quality Control adalah 
untuk memastikan bahwa semua material atau produk yang datang dari supplier sesuai dengan 
standar yang ditentukan sebelum digunakan dalam proses produksi. Tujuan dari proses Inprocess 
Quality Control adalah untuk memastikan bahwa produk sampling yang sedang berjalan sesuai 
dengan standar yang ditentukan. Tujuan dari proses Outgoing Quality Control adalah untuk 
memastikan bahwa produk sampling hasil produksi sesuai dengan standar yang ditentukan. 
Penelitian ini merupakan analisa proses quality control Cylinder Comp, maka dapat 
dilakukan analisa lebih lanjut menggunakan metode-metode quality control. Metode yang dapat 
digunakan yaitu Six Sigma, Statistical Quality Control (SQC), Quality Control Circle (QCC) dan 
metode quality control lainnya untuk menganalisa lebih lanjut penyebab terjadinya defact atau reject. 
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